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() Spulenkdrper und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Zur Sicherung der L3tf3higkeit von in Kunststoff-
kdrpern eingespritzten L&istiften werden die Ldistifte
ohne Oberflichenbehandlung in den Kunststoffkdr-
per eingespritzt, anschlieBend in ein Fluxmittel
getaucht und danach mit dem Metalliberzug (6),
vorzugsweise  in Form einer  Feuerverzin-
nung,versehen.
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Spulenkdrper und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von gespritzten Kunststoff-Spulenkdrpern mit
L&tstiften, bei dem die Lotstifte in die Spritzform
eingefiihrt und anschliefend in das Material des
Spulenkdrpers eingespritzt werden. Die Erfindung
betrifft ferner einen nach einem derartigen Verfah-
ren hergesteliten Spulenkdrper.

Es ist seit vielen Jahren bekannt, derartige
Spulenkdrper in rationeller Weise dadurch herzu-
stellen, daB die Lotstifte in die Spritzform einge-
fiihrt und mit dem Material des SpulenkSrpers um-
spritzt werden, so daB sie bereits durch den Spritz-
vorgang in dem SpulenkSrper fest verankert sind.
Zur Verbesserung der Verankerung weisen die L6t
stifte {iblicherweise einen verdickten Kopf auf, der
die Verankerung des L&tstiftes in dem Spulenkdr-
per gegen axiale Auszugskrifte verbessert.

Die Ltstifte bestehen (iblicherweise aus Kup-
fer, Bronze, Messing, Neusilber oder &hnlichen
Metallen. Derartige LBtstifte sind nicht ohne weite-
res 16tfahig. Es werden daher in bekannter Technik
galvanisch verzinnte oder feuerverzinnte LGtstifte
verwendet, die mit der verzinnten Oberflache ange-
liefert und in die Spritzform eingeflhrt werden.
Gleiches gilt fir den Fall, daB die Lotstifte von
einer Drahtrolie in die Spritzform zugefiihrt und
dort abgeschnitten werden. Die entsprechenden
Drihte weisen ebenfalls galvanisch verzinnte Ober-
flichen auf.

Nihere Untersuchungen haben gezeigt, daB es
relativ schwierig ist, Spulenkdrper herzustelien,
deren Lotstifte hdhere Anforderungen an die LOtAE-
higkeit erflllen (z.B. MIL-Standard) . Die verzinnte
oder feuerverzinnte Oberflache wird beim Spritz-
vorgang leicht mit Kunststoff verunreinigt. Ein eve-
ntuelles Abstrahlen des Kunststoffkdrpers zum Eni-
graten flhrt zu Beschédigungen der Oberfldche.
Bereits beim Einsetzen in das Werkzeug kdnnen
die Oberflichen durch ein schabendes Einschieben
beschidigt werden.

Spulenkérper, die hdheren Anforderungen be-
ziiglich der Lotfahigkeit ihrer LOtstifte erflllen mis-
sen, miissen daher entweder besonders sorgfiltig
gefertigt oder einer eingehenden Priifung und Aus-
sortierung mit einer hohen Ausschufquote unterzo-
gen werden.

Der Erfindung liegt demgegentiber die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem Spu-
lenkSrper mit eingespritzten L&tstiften so gefertigt
werden kdnnen, daB die L&tstifte mit hoher Sicher-
heit eine auch hohen Anforderungen gerecht wer-
dende Lotfahigkeit aufweisen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B mit ein-
em Verfahren der eingangs erwihnten Art dadurch
geldst, daB in die Spritzform Lotstifte ohne Oberfid-
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cheniliberzug eingesetzt und anschliefend in das
Material des Spulenk&rpers eingespritzt werden,
und daB danach die L&tstifte in ein Fluxmittel
getaucht und anschlieBend mit einem Metallliber-
zug versehen werden. Vorzugsweise wird dabei der
Metallliberzug durch Ein tauchen in ein Blei-Zinn-
bad hergestellt.

Die erwidhnte Aufgabe wird ferner mit einem
Spulenk&rper aus gespritztem Kunststoff mit in ein-
er Anschluflleiste eingespritzten Lotstiften mit einer
verzinnten Oberfliche gelGst, wenn die Lotstite
einen nicht oberflichenbehandelten, in den Kunst-
stoftk&rper ragenden Abschnitt und im Ubrigen eine
feuerverzinnte Oberfldche aufweisen.

ErfindungsgemiB werden die Spulenk&rper in
Abkehr von dem seit Jahrzehnten Ublichen Verfah-
ren gefertigt, ndmlich mit nicht oberfidchenbehan-
delten Lo&tstiften. Es hat sich gezeigt. daB eine
véllig einwandfreie Oberfliche der unbehandelten
L&tstifte herstellbar ist, wenn diese in ein Fluxmittel
getaucht und anschlieBend mit dem Metalliberzug,
vorzugsweise durch Eintauchen in ein Biei-Zinkbad,
versehen werden. Gegenliber anderen denkbaren
Verfahren zur Aufbringung des Metallliberzugs auf
die eingespritzten Lotstifte hat das Eintauchen in
das Blei-Zinkbad den Vorteil, daB der Spulenkdrper
in definierter Weise von dem metallischen Uberzug
freigehalten werden kann, ohne daB hierflir beson-
dere MaBnahmen erforderlich wiren. Die Létstifte
weisen daher - soweit sie von dem Kunststoffk&r-
per umgeben sind - keine Oberflachenbe-
schichtung auf, sondern erhalten diese lediglich an
dem aus dem KunststoffkSrper herausragenden
Teil. Da die vorzugsweise feuerverzinkte Oberfla-
che erfindungsgemdB in  einem  leizten
Herstellungsschritt produziert wird, unterliegt sie
keinen anschlieBenden mechanischen Belastungen
und kann daher vdliig unversehrt zum Anwender
gelangen, so daB sie auch hchsten Anforderungen
an die L5tfdhigkeit gerecht wird.

Selbstverstdndlich ist es flr das erfindungsge-
m&Be Verfahren vollig unerheblich, ob vorge-
schnittene Ldtstifte in die Spritzform eingesetzt
werden oder die LStstifte von einer Drahtrolle zuge-
fiinrt und erst bei, vor oder nach dem SchlieBen
der Spritz form geschnitten werden.

Die Zeichnung zeigt ein einfaches Ausfiih-
rungsbeispiel fiir einen erfindungsgeméBen Spulen-
kdrper, wobei die linke Seite des symmetrischen
Spulenkérpers in einer Ansicht und die rechte Sei-
te in einem Schnitt dargestellt ist.

Der Spulenkdrper weist in Ublicher Weise auf
beiden Seiten eines Wickelraums 1 Flansche 2 auf.
An den unteren Flansch schlieBt sich eine An-
schiuBleiste 3 an, in die Lotstifte 4 eingespritzt
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sind. Am eingespritzten Ende weisen die Ltstifte 4
einen verdickten Kopf 5 auf, der den Auszug der
Lotstifte 4 aus der AnschlufBieiste 3 erschwert.
Die L3tstifte sind innerhalb der AnschiuBleiste
3 blank, d.h. ohne éine Oberfliche ausgefiihrt. Die 5
aus dem Spulenkdrper herausragenden Teile der
Lotstifte 4 sind hingegen mit einer nachtréglich
aufgebrachten Oberfldchenschicht 6 versehen, die
beispielsweise durch Eintauchen in ein Blei-Zinn-
bad (Anteile Blei : Zinn 40 : 60) hergestellt ist. 10
Die Eintauchtiefe 148t sich sehr genau einstel-
len, so daB der Lotstift 4 praktisch Uber die
gesamte, aus der AnschluBlleiste 3 herausragenden
Lange mit der Oberfldchenschicht 6 versehen sein
kann. 15

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von gespritzten 20
Kunststoff-Spulenkdrpern mit LBtstiften (4), bei
dem die Lotstifte (4) in die Spritzform eingeflhrt
und anschlieBend in das Material des Spulenkdr-
pers eingespritzt werden, dadurch gekennzeich-
net, daB in die Spritzform Lotstifte ohne Oberfld- 25
cheniiberzug eingesetzt und anschliefend in das
Material des Spulenk&rpers eingespritzt werden
und daB danach die Loistifte in ein Fluxmittel
getaucht und anschlieBend mit einem Metalliiber-
zug (6) versehen werden. 30
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die L&istifte nach dem Eintau-
chen in das Fluxmittel in ein Blei-Zinnbad getaucht
“werden.
3. Spulenkdrper aus gespritztem Kunststoff mit 35
in eine AnschiuBleiste (3) eingespritzten L&tstiften
(4) mit einer verzinnten Oberfliche (6), dadurch
gekennzeichnet, daB die Ldistifte einen nichtober-
flichenbehandelten, in den Kunststoftkdrper ragen-
den Abschnitt und im Ubrigen eine feuerverzinnte 40
Oberflache (6) aufweisen.
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